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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Sprrtzblasformen 



(57) Bekannt sind Verfahren zur Herstellung von 
thermoplastischen Kunststoffteilen, be! dem ein erster 
Spritzdorn in eine Spritzform eingesetzt wird, urn einen 
Vorformling aus plastifiziertem Kunststoff zu spritzen; 
die Spritzform geoffnet wird; der erste Spfrtzdorn mit 
dem Vorformling aus der Spritzform entnommen wird; 
und der erste Spr'rtzdorn mit dem Vorformling in eine 
erste Blasform eingesetzt wird. 

Die Erfindung bildet das Verfahren we'rter, wobei 
der Vorformling nach dem SchlieBen der ersten Bias- 
form (B1) vorgeblasen wird; das Blasen unterbrochen 
wird; die erste Blasform (B1 ) teilweise geflffnet wird, urn 




den ersten Spritzdorn zu entnehmen, wobei das Kunst- 
stoffteil in der ersten Blasform verbleibt; ein erster Bias- 
dorn in die erste Blasform (B1) eingesetzt wird; das 
Kunststoffteil in der ersten Blasform (B1) bis zum Errei- 
chen des Plastifizierungspunkts fertlg geblasen wird; 
die erste Blasform (B1) vollstandig geOffnet wird, urn 
das Kunststoffteil mit dem ersten Biasdorn zu entneh- 
men. 

Die Erfindung betrifft auch eine Spritzblasmaschine 
zur Herstellung von Kunststoffteilen, die nach diesem 
Verfahren arbeitet 



Fig. 5 
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Beschrelbung 

[0001 ] Die vorllegende Erfindung betrifft eln Verfah- 
ren zur Herstellung von thermoplastischen Kunststoff- 
teilen gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 
[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung auch eine 
Spritzblasmaschine zur AusfGhrung eines solchen Ver- 
fahrens. 

[0003] Es sind verschiedene Spritzblasmaschinen 
bekannt, die zur Herstellung thermoplastischer Kunst- 
stoffteile verwendet werden. Solche Kunststoffteile k6n- 
nen beispielsweise Behalter Oder Flaschen sein, die 
ggf. an ihrer Offnung mit einem Schraubgewinde verse- 
hen sind. Das ailgemeine Prinzip der Spritzblasmaschi- 
nen ist beispielsweise in .Plastic Blow Molding 
Handbook", Lee, Norman C, New York, Van Nostrand 
Reinhold, 1990, Seite 65 beschrieben. Bei der Herstel- 
lung wird mit einem Spritzdorn plastifizlerter Kunststoff 
mit hohem Druck in die Spritzstation eingepreBt, so daB 
dort ein Vorformling gebildet wird. Dieser Vorformling 
wird mit dem Spritzdorn in die Blasstation verfahren, wo 
Qber den Spritzdorn Gas (zumeist Luft) in den Vorform- 
ling eingepreBt wird, so daB dieser entsprechend der 
ihn umgebenden Form aufgeweitet wird. Die herzustel- 
lenden Kunststoffteile haben in der Regel zylindrische 
Form en. 

[0004] Ein Problem der bekannten Spritzblasma- 
schinen und der damit ausgefuhrten Verfahren besteht 
darin, daB die Anzahl der in einem vorgegebenen Zeit- 
abschnitt herstellbaren Kunststoffteile relativ starr an 
die spezielle Konstruktion der Maschine, insbesondere 
die Anzahl der vorgesehenen Kavitaten, gebunden ist. 
Ein weiteres Problem besteht darin, daB die Arbeitsge- 
schwindigkeit Oblicherweise von der Verweilzert der Vor- 
formlinge in der Blasstation abhangt. In der Blasstation 
muB einerseits der Vorformling in die gewunschte Form 
aufgeblasen werden und andererseits, bei weiterem 
Blasen, das Material soweit abgekQhlt werden, daB 
seine Temperatur den Plastifizierungs- bzw. Erstar- 
rungspunkt des speziellen Materials unterschreitet, 
damit das hergestellte Teil in der gewunschten Form 
erstarrt. In der Regel wird dazu die zweibis dreifache 
Ze'rt benStigt, die in der Spritzstation zur Erzeugung des 
Vorformlings benStigt wird. 

[0005] In pKunststoff-Verarbeitung im Gesprach" 
Teil 3: Blasformen, BASF AG, Ludwigshafen, 1973 
Seite 232 wurde vorgeschlagen, zwei Blaswerkzeuge 
von einem Spritzwerkzeug aus zu versorgen, urn so die 
Kapazitat einer Spritzblasmaschine zu erhdhen, indem 
die Zerten fur das Verschwenken des Spritzdorns aus 
der Spritzstation in die Blasstation verringert werden. 
Es hat sich aber gezeigt, daB dadurch die Zykluszeit 
nicht wesentlich verkurzt werden kann, da sich die 
lange Verweilzeit des Vorformlings in der Blasstation 
nicht verringern laBt und die Zeit zum Herstellen des 
Vorformlings in der Spritzstation keine entscheidende 
Rolle spielt. 

[0006] Die DE 26 52 248 C3 beschreibt ein Verfah- 



ren und eine Vorrichtung zum Spritzblasformen von 
Hohlkflrpern aus thermoplastischem Kunststoff. Eine 
deutliche Erh6hung der Produktionskapazitat gegen- 
Qber anderen bekannten Verfahren ist aber auch mit 
5 diesem Verfahren nicht mdglich. 

[0007] Die US 3,195,186 zeigt eine Vorrichtung 
zum Verriegein von Formwerkzeugen zur Herstellung 
von Kunststoffteilen. 

[0008] Aus der Deutschen Offenlegungsschrift 2 

10 029 197 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
SchlieBen, Anpressen und Zusammenhalten von Form- 
halften bekannt, die auch bei der Herstellung von Kunst- 
stoffteilen zum Einsatz kommen k6nnen. 
[0009] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung 

15 besteht somit darin, ein Verfahren anzugeben, mit dem 
Kunststoffteile hergestelft werden kfinnen, wobel ins- 
besondere die Leistung der verwendeten Spritzblasma- 
schine erhoht werden soli. Weiterhin soil durch die 
Erfindung die Aufgabe gelSst werden, eine Spritzblas- 

20 maschine zur Ausfuhrung des Verfahrens anzugeben, 
die die aus dem Stand derTechnik bekannten Nachteile 
vermeidet und eine Prod uktivitatserho hung erm8glicht. 
Gleichzeitig wird angestrebt, die Spritzblasmaschine so 
zu gestalten, daB sie flexibel an veranderte ProduktH 

25 onsbedOrfnisse angepaBt werden kann. 

[001 0] Zur Losung dieser Aufgaben wird ein Verfah- 
ren vorgeschlagen, welches im kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 naher definiert Ist 
[001 1] Durch dieses Verfahren wird die Zeit, in wel- 

30 cher der Spritzdorn bislang zum Blasen des Kunststoff- 
teils bendtigt wurde, drastisch verringert. Der Spritzdorn 
stent dann wieder zur Erzeugung eines weiteren Vor- 
formlings zur VerfQgung. 

[0012] Eine besonders zweckmaBige Ausfuhrungs- 

35 form des Verfahrens ist im Anspruch 3 angegeben. 
[0013] Die durch die Erfindung weiterhin angege- 
bene Spritzblasmaschine zeichnet sich u.a. dadurch 
aus, daB die Spritzstation und die Blasstation als Werk- 
zeugmodule aufgebaut sind. Dies bietet den Vorteil, 

40 daB diese Spritzblasmaschine flexibel an sich veran- 
dernde Fertigungsaufgaben angepaBt werden kann, 
indem beispielsweise die Anzahl der verwendeten Sta- 
tionen ohne weiteres erweitert werden kann. So ist es 
mdglich, eine ursprunglich mit einer Spritzstation, einer 

45 Blasstation und einer Auswurf station ausgerOstete 
Maschine durch eine Konditionierungsstation zu ergan- 
zen, wenn andere Kunststoffteile hergestellt werden 
sollen, bei denen ein solcher Konditionierungsschritt 
erforderlich ist. In einem anderen Fall kann eine 

so ursprQnglich mit drei Stationen bestQckte Maschine 
durch eine zweite Blasstation erganzt werden, wenn bei 
gestiegenem Bedarf an entsprechenden Kunststofftei- 
len die Leistungsfahigkeit der Maschine erhdht werden 
soli. In diesem Fall werden zwei Blasstationen von einer 

55 Spritzstation bedient. Die Verwendung der Werkzeug- 
module, die autarke Einheiten darstellen, erdffnet auch 
die Mdglichkelt, Wartungs- und Stillstandszeiten der 
Spritzblasmaschine deutlich zu verringern. Im Service- 
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fall kann eine elnzelne Station aus der Spritzblasma- 
schine entfernt und gegen eln gleichartiges Modul 
ausgetauscht werden. Die Spritzblasmaschine kann 
dann weiterarbeiten, wahrend das entfernte Werkzeug- 
modul gewartet wird. 5 
[0014] Dutch die Verwendung von zwei Spritzdor- 
nen bzw. Gruppen von Spritzdornen und zwei Blasdor- 
nen bzw. Gruppen von Blasdornen, besteht die 
Mflglichkeit, die Blasstationen nach einem Vorblasvor- 
gang nur teilweise zu dffnen. Dadurch kSnnen die 10 
Spritzdorne, Qber welche wahrend des Vorblasvor- 
gangs das Blasgas zugefQhrt wird, aus der Blasstation 
herausgezogen werden, ohne die Kunststoffteile aus 
der Form zu entfernen. Die Spritzdorne k6nnen dann 
zur erneuten Erzeugung von Vorformlingen verwendet 15 
werden, wahrend in die Blasstationen Blasdorne einge- 
fOgt werden, mit denen der Blasvorgang fOr die Kunst- 
stoffteile beendet wird. Dies fOhrt zu einer deutlichen 
Erhflhung der Leistungsfahigkeit der Sprrtzblasma- 
schine, da noch wahrend des Blasvorgangs fur ein 20 
erstes Kunststoffteil bereits der Vorformling fQr das 
nachste Kunststoffteil gefertigt werden kann. 
[0015] Weitere Vorteile, Einzelheiten und Weiterbil- 
dungen ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter AusfOhrungsformen, unter 25 
Bezugnahme auf die Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Werk- 
zeugmoduls fQr Formwerkzeuge zur Herstel- 
lung von Kunststoffteilen; 30 

Fig. 2 eine perspektivische Detailansicht einer 
Klemmbacke des Werkzeugmoduls; 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Spritz- 35 
blasmaschine mit drei Werkzeugmodulen; 

Fig. 4 eine Prinzipskizze eines Spritzblasverfah- 
rens im Endlosbetrieb mit drei Statio- 
nen/Werkzeugmodulen; 40 

Fig. 5 eine Prinzipskizze eines Spritz bias verfah- 
rens unter Anwendung einer Spritzstation 
und von zwei Blasstationen. 

45 

[0016] Fig. 1 zeigt in einer perspektivisch en Ansicht 
ein Werkzeugmodul 1 fur Formwerkzeuge zur Herstel- 
lung von Kunststoffteilen. Das Werkzeugmodul ist voll- 
standig auf einer Montageplatte 2 aufgebaut, so daG es 
in seiner Gesamtheit in eine Maschine eingesetzt und so 
aus dieser entnommen werden kann. Das Werkzeug- 
modul besitzt weiterhin zwei SchlieGplatten 3, die auf 
FOhrungsholmen 4 in vertikaler Richtung verschiebbar 
sind. An den Innenseiten der SchlieGplatten 3 ist jeweiis 
eine Halfte des eigentlichen Formwerkzeugs 5 ange- 55 
bracht Im dargestellten Beispiel besitzt das Formwerk- 
zeug 5 vier Kavitaten 6, so daG in einem Arbeitsgang 
vier gleichartige Kunststoffteile im Werkzeugmodul 1 
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bearbeitet werden konnen. 

[001 7] Urn das Formwerkzeug 5 zu dffnen, mQssen 
die beiden SchlieGplatten 3 auseinander gefahren wer- 
den. Bei der gezeigten AusfQhrungsform geschieht dies 
m'rt Hilfe von Zahnstangen 7, die Jeweiis mit einer 
SchlieGplatte 3 in Verbindung stehen. In die Zahnstan- 
gen 7 greift ein Zahnrad 8 ein, welches von einem belie- 
bigen Antriebsmechanisnrius, belspielsweise einem 
elektrischen Servomotor angetrieben wird. Sobald das 
Formwerkzeug 5 vollstandig geschlossen ist, wird von 
dem Antrieb eine geringe Vorspannkraft auf die Form 
aufgebracht, beispielsweise ca. 200 N. Diese geringe 
Vorspannkraft ist jedoch nicht ausreichend, urn das 
Formwerkzeug geschlossen zu halten, wenn im Falle 
der Verwendung als Spritzstation der plasfrfizierte 
Kunststoff mit einem sehr hohen Druck in die Form ein- 
gepreGt wird. Zu diesem Zeitpunkt treten Krafte von bei- 
spielsweise 4* 10 s N auf. Aus diesem Grund sind an 
beiden Seiten der SchlieGplatten 3 Klemmbacken 10 
vorgesehen, die eine Verriegelung bewirken. In dem in 
Fig. 1 gezeigten Zustand ist das Formwerkzeug 
geschlossen und die Klemmbacken 10 haben die Ver- 
riegelung ausgefOhrt. Die Klemmbacken 10 werden auf 
FGhrungsstangen 13 gefQhrt. 

[0018] Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Detail- 
ansicht die Klemmbacke 10. Die Klemmbacke 10 ist u- 
formig ausgebiidet, wobei sich die Basis 15 quer zur 
Bewegungsrichtung der Klemmbacke 10 erstreckt. Die 
Basis 15 geht an ihren beiden Enden in die Schenkel 15 
Qber, an deren Innenseite Keilleisten 17 angebracht 
sind, die bei der Verriegelung der SchlieGplatten auf 
Kelie 1 1 auffahren. Die auGeren Ubergangsflachen zwi- 
schen der Basis 15 und den Schenkeln 16 sind in einem 
Winkel von etwa 45° abgeschragt. AuRerdem besitzt die 
Basis 15 etwa die dreifache Dicke der Lange der Schen- 
kel 1 6. Die auf die Klemmbacke 1 0 einwirkenden Druck- 
krafte, die zur Verriegelung bendtigt werden, werden 
von pneumatischen Betatigungselementen 12 jeweiis 
am auGeren Ende der Basis 15 eingeleitet. Bei anderen 
AusfQhrungen kdnnen die Klemmbacken z.B. elektro- 
motorisch oder magnetisch angetrieben werden. 
[0019] Der Keilwinkel zwischen den Keilen 11 und 
den Keilleisten 17 ist so gewahlt, daG einerseits der 
Reibwinkel uberwunden wird und andererseits eine 
optimale Kraftubersetzung mdglich ist. Vorzugsweise 
wird ein Keilwinkel von 5° verwendet, woraus bei einem 
angenommenen Reibwinkel von 1,8° eine etwa 20- 
fache KraftQbersetzung resultiert. 
[0020] Fig. 3 zeigt in einer perspektivischen Ansicht 
einen beispiel haften Aufbau einer Spritzblasmaschine. 
Die Spritzblasmaschine ist auf einem Maschinentisch 
20 aufgebaut. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform 
sind drei Werkzeugmodule 1, jeweiis zueinander urn 
90° versetzt, auf dem Maschinentisch 20 befestigt Im 
Zentrum des Maschinentischs 20 ist eine Zufuhrvorrich- 
tung 21 posrtioniert Die Zufuhrvorrichtung 21 hat eine 
Hubrotationsachse 22 und mehrere an dieser angrei- 
fende BestQckungsarme 23. Am auGeren Ende der 
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BestOckungsarme 23 1st jeweils ein Dorntrager 24 befe- 
stigt, der einen odermehrere Spritz- Oder Blasdorne 25 
tragen kann. Durch eine vertikale Bewegung der 
BestOckungsarme 23 langs der Hubrotationsachse 22 
kdnnen die Spritz- Oder Blasdorne 25 in die Kavitaten 6 s 
des jeweiligen Werkzeugmoduls 1 eingesetzt werden 
Oder aus diesen herausgezogen werden. Durch die 
Drehung der ZufQhrvorrichtung 21 ist es moglich, daB 
die jeweiiigen Dome 25 nacheinander mit verschiede- 
nen Werkzeugmodulen zusammenwirken. Durch die w 
vertikale Anordnung der Kavitaten 6 und der zugeh6ri- 
gen Spritzdorne 25 kann auBerdem sichergestellt wer- 
den, daB bei den zu erzeugenden Kunststoffteilen 
gleiche Wandstarken entlang des Umfangs erzielt wer- 
den. Ebenso kann die ZufOhrvorrichtung 21 in Leicht- 15 
bauwelse konstruiert werden, was zur Vermeidung 
groBer Massentragheitsmomente und damit zur Erh6- 
hung der Arbeitsgeschwindigkeit fQhrt. Welche speziel- 
len Arbeitsvorgange in den einzelnen 
Werkzeugmodulen ausgefuhrt werden, hangt von der 2 o 
Aufgabenstellung fOr die Spritzblasmaschine ab. Ver- 
schiedene Mdglichkeiten werden unten in Bezug auf die 
Beschreibung bevorzugter Verfahren naher dargelegt 
[0021] Fig. 4 zeigt die Prinzipskizze eines Verfah- 
rens zur Herstellung von thermoplastischen Kunststoff- 25 
teilen, bei welchem die genannten Werkzeugmodule 
eingesetzt werden kdnnen. Prinzipiell konnten die in 
Bezug auf Fig. 4 dargelegten Verfahrensschrrtte auch 
von anderen Maschinen ausgefuhrt werden, jedoch 1st 
die Darstellung dieses einfachen Verfahrens nOtzlich fur 30 
das Verstandnis weiterer, erfindungsgemaBer Verfah- 
rensschrrtte. 

[0022] Im Schritt 40 wird in der Spritzstation S bei in 
die Kavitat eingesetztem Spritzdorn ein Vorformling 
gespritzt. Statt einem einzelnen Spritzdorn kann aus 35 
eine Gruppe von Spritzdornen eingesetzt werden, wenn 
in der Form mehrere Kavitaten vorhanden sind. Wah- 
rend des Spritzens sind die SchlieBplatten der Werk- 
zeugmodule 1 geschlossen und die Klemmbacken 
verriegein die jeweilige Form. Nachdem der Vorformling 40 
gespritzt wurde, werden im Schritt 41 die Klemmbacken 
zurOckgezogen und die SchlieBplatten auseinander 
gefahren, so daB die Formen geoffnet werden. Bei 
gedffneten Formen werden im Schritt 42 die Spritz- 
dorne vertikal aus der Spritzstation S herausgefahren, 45 
indem die ZufQhrvorrichtung 21 die BestOckungsarme 
23 an der Hubrotationsachse 22 nach oben fahrt. An 
dem aus der Spritzstation S herausgefahrenen Spritz- 
dorn befindet sich nunmehr der Vorformling. Im Schritt 

43 dreht die ZufOhrvorrichtung um 90° nach links, so so 
daB der Spritzdorn mit dem Vorformling uber einer Bias- 
station B positioniert wird. AnschlieBend wird im Schritt 

44 der Vorformling mit dem Spritzdorn vertikal nach 
unten gefahren, so daB der Vorformling in der Blassta- 
tion B und der dort angeordneten Form positioniert 55 
wird. Da auch an den anderen Bestuckungsarmen 23 
Spritzdorne 25 angeordnet sind, wird gleichzertig ein 
neuer Spritzdorn bzw. eine Gruppe von Spritzdornen in 



die Spritzstation S eingefahren. Im Schritt 45 werden 
die Werkzeugmodule 1 wiederum geschlossen und 
durch die Klemmbacken verriegert. AnschlieBend wird 
in der Spritzstation S ein neuer Vorformling gespritzt, 
wahrend in der Blasstation B der dort eingesetzte Vor- 
formling zum fertigen Kunststoffteil aufgeblasen wird. 
Hinsichtlich der Anordnung und dem Betriebszustand 
der Werkzeugmodule entspricht der Schritt 45 dem 
Ausgangsschritt 40, so daB der Zyklus in der dargeleg- 
ten Weise fortgesetzt wird. Nachdem der Vorformling in 
der Blasstation zum fertigen Kunststoffteil aufgeblasen 
und dort zumindest bis zur Erstarrung abgekOhlt wurde, 
werden die Werkzeugmodule wie im Schritt 41 erneut 
geoffnet, so daB die Dome aus den Stationen heraus- 
fahren kdnnen. Nach einer erneuten Drehung der 
ZufQhrvorrichtung 21 gelangt das erste Kunststoffteil 
zur Auswurfstation A, wahrend der zweite Vorformling in 
die Blasstation B OberfOhrt wird. Da die Formen vertikal 
angeordnet sind befindet sich das fertige Kunststoffteil 
in der Auswurfstation A ebenfalls in vertikaler Lage, so 
daB es ohne zusatzliche Lageveranderung beispiels- 
weise auf einem Transportband abgestellt werden kann. 
Das Verfahren kann auf diese Weise im Endlosbetrieb 
fortgesetzt werden. 

[0023] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist in einer 
Prinzipdarstellung in Fig. 5 gezeigt. Dieses Verfahren 
kann eingesetzt werden, wenn besonders hohe StOck- 
zahlen an Kunststoffteilen bendtigt werden und die 
Zykluszeit klein gehalten werden soil. Im Unterschied 
zu der vorgenannten Variante sind vorliegend nicht alle 
vier BestOckungsarme 23 mit den gleichen Dornen aus- 
gerOstet. An den im Schritt 80 unten und rechts positio- 
nierten BestOckungsarmen 23 ist jeweils ein Spritz- und 
Vorblasdorn 25a angebracht, wahrend die im Schritt 80 
oben und links positionierten BestOckungsarme 23 mit 
einem Blasdorn 25b bestOckt sind. Im Schritt 80 wird 
mit Hilfe des ersten Spritz- und Vorblasdorns 25a in der 
Spritzstation S ein erster Vorformling erzeugt. Naturlich 
kdnnen auch hier Gruppen von Spritzdornen und Grup- 
pen von Blasdorn en zum Einsatz kommen, wenn in den 
Werkzeugmodulen 1 mehrere Kavitaten vorhanden 
sind. Im Schritt 81 werden das Werkzeugmodul der 
Spritzstation S und das Werkzeugmodul der ersten 
Blasstation B1 vollstandig geoffnet, so daB die enthalte- 
nen Dome und die daran angehangten Vorformlinge 
bzw. Kunststoffteile aus den Formen entnommen wer- 
den kdnnen. Hingegen wird die zweite Blasstation B2 
nur teilweise geoffnet und zwar so weit, daB der Dorn 
herausgefahren werden kann, jedoch ein ggf. enthalte- 
nes Kunststoffteil in der Form zurOckbleibt. Im Schritt 82 
erfolgt dann die vertikale Verlagerung der BestOckungs- 
arme 23, woraufhin im Schritt 83 die ZufOhrvorrichtung 
21 eine Drehung um 90° nach links durchfuhrt Damit 
wird der in der Spritzstation S gebildete Vorformling in 
die erste Blasstation B1 im Schritt 84 eingesetzt. Im 
Schritt 85 werden alle Werkzeugmodule geschlossen. 
AnschlieBend erfolgt in der Spritzstation S die Herstel- 
lung eines weiteren Vorformlings, wahrend in der ersten 
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Blasstation B1 der Vorformling zum Kunststoffteil aufge- 
blasen wird. Nach einer bestimmten Zeit ist immer noch 
im Schritt 85 der Spritzvorgang in der Spritzstation S 
abgeschlossen. Dlese Zeit ist aber nicht ausreichend, 
um den Blasvorgang in der ersten Blasstation B1 zu 5 
beenden, Jedoch wird das Kunststoffteil die gewOnschte 
Form weitgehend angenommen haben, so daB das Bla- 
sen kurzzeitig unterbrochen werden kann. Anschlie- 
Bend wird im Schritt 86 das Werkzeugmodul der 
Spritzstation S und das Werkzeugmodul der zweiten 10 
Blasstation B2 vollstandig geflffnet, wahrend das Werk- 
zeugmodul der ersten Blasstation B1 nur teilweise 
gedffnet wird. Im Schritt 87 erfolgt die vertikale Ver- 
schiebung der BestOckungsarme 23, wobei der am 
Spritzdorn 25a befindliche Vorformling aus der Spritz- 15 
station S entfernt wird, wahrend der andere Spritzdorn 
25a aus der ersten Blasstation B1 entfernt wird, dabei 
aber das Kunststoffteil vorerst in dieser ersten Blassta- 
tion B1 verbleibt. Im Schritt 88 erfolgt nunmehr eine 
Drehung der Zufuhrvorrichtung 21 um 90° nach rechts. 2 o 
Dadurch gelangt ein Spritzdorn 25a mit einem Vorform- 
. ling zur zweiten Blasstation B2, wahrend der andere 
Spritzdorn von der ersten Blasstation B1 zurQck zur 
Spritzstation S geschwenkt wird. Gleichzeitig wird ein 
Blasdom 25b zur ersten Blasstation B1 geschwenkt. Im 25 
Schritt 89 werden die Dome in die Formen eingesetzt, 
indem die Zufuhrvorrichtung eine vertikale Bewegung 
nach unten vollfGhrt. Der Zyklus beginnt dann im Schritt 
80 erneut, wobei nunmehr in der ersten Blasstation B1 
das Kunststoffteil mit Hilfe des Blasdorns 25b fertig 30 
geblasen wird, wahrend in der Spritzstation S ein neuer 
Vorformling gebildet wird und in der zweiten Blasstation 
B2 der dort eingesetzte Vorformling durch den Spritz- 
und Vorblasdorn 25a vorgeblasen wird. Nach einer 
erneuten Verdrehung der Zufuhrvorrichtung 21 um 90° 35 
nach links gelangt das erste fertiggestelrte Kunststoffteil 
zur Auswurf station A, wo es beispielsweise auf ein 
Transportband abgestellt werden kann. Durch dieses 
Verfahren wird die Kapazitat der Spritzstation wesent- 
lich besser ausgenutzt, da dort die Leerlaufzeit verrin- 40 
gert wird. 

[0024] Dieses Verfahren ist mit der beschriebenen 
Spritzblasmaschine ausfuhrbar, wobei beispielsweise 
im Vergleich zu dem in Fig. 4 dargestellten Verfahren 
lediglich eine weitere Blasstation anzuordnen ist und 45 
die Steuerung angepaBt werden muB. Es ware auch 
denkbar, daB mit ein und derselben Spritzblasmaschine 
gleichzeitig verschiedene Kunststoffteile hergestellt 
werden, basierend auf einem gemeinsamen Vorform- 
ling, der in der Spritzstation S erzeugt wird. Die Formen so 
in der ersten Blasstation B1 und in der zweiten Blassta- 
tion B2 kdnnen im Rahmen der Verwendung des glei- 
chen Vorformlings durchaus voneinander abweichen. 
[0025] Es sind weitere vielfaftige Abwandlungen 
der erlauterten Verfahren denkbar. Die Anwendung der 55 
Werkzeugmodule fuhrt zu einer deutlich erhdhten Flexi- 
bilitat der Spritzblasmaschinen. 



Patentansp ruche 

1. Verfahren zur Herstellung von thermoplastischen 
Kunststoffteilen (26), bei dem 

♦ ein erster Spritzdorn in eine Spritzform einge- 
setzt wird, um dort einen Vorformling aus pla- 
stifiziertem Kunststoff zu spritzen; 

♦ die Spritzform gedffnet wird; 

♦ der erste Spritzdorn mit dem Vorformling aus 
der Spritzform entnommen wird; und 

♦ der erste Spritzdorn mit dem Vorformling In 
eine erste Blasform eingesetzt wird; 
dadurch qekennzeichnet. daB 

♦ der Vorformling nach dem SchlieBen der ersten 
Blasform (B1) vorgeblasen wird; 

♦ das Blasen unterbrochen wird; 

♦ die erste Blasform (B1 ) teilweise gedffnet wird, 
um den ersten Spritzdorn (25a) zu entnehmen, 
wobei das Kunststoffteil (26) in der ersten Bias- 
form verbleibt; 

♦ ein erster Blasdorn (25b) in die erste Blasform 
(B1) eingesetzt wird; 

♦ das Kunststoffteil (26) in der ersten Blasform 
(B1) bis zum Erreichen des Plastifizierungs- 
punkts fertig geblasen wird; 

♦ die erste Blasform (B1) vollstandig gedffnet 
wird, um das Kunststoffteil (26) mit dem ersten 
Blasdorn (25b) zu entnehmen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der erste Blasdorn (25b) mit dem 
geblasenen Kunststoffteil (26) nach der Entnahme 
aus der Blasform (B1) in eine Auswurfstation (A) 
verfahren wird, um das Kunststoffteil (26) von die- 
sem abzuwerfen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
qekennzeichnet. daB 

♦ watirend des Vorblasens in der ersten Blasform 
(B1) ein zweiter Spritzdorn (25a) in die Spritz- 
form (S) eingesetzt ist und dort ein weiterer 
Vorformling gespritzt wird; 

♦ nach dem Unterbrechen des Blasens in der 
ersten Blasform (B1) der zweite Spritzdorn 
(25a) zum Vorblasen in eine zweite Blasform 
(B2) verfahren wird, wahrend der erste Spritz- 
dorn (25a) in die Spritzform (S) zuruckgefahren 
wird, um dort fur einen nachsten Zyklus zur 
VerfQgung zu stehen; 

♦ wahrend des Fertigblasens in der ersten Bias- 
form (B1) das weitere Kunststoffteil (26) in der 
zweiten Blasform (B2) vorgeblasen wird; 

♦ nach dem Entnehmen des zweiten Spritzdorns 
(25a) ein zweiter Blasdorn (25b) in die zweite 
Blasform (B2) eingesetzt wird, um das weitere 
Kunststoffteil (26) fertig zu blasen, wahrend 
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das erste Kunststoffteil (26) abgeworfen wird 
und derzweite Spritzdorn (25a) fQr einen nach- 
sten Zyklus in der Spritzform (S) zur VerfQgung 
steht 

5 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch aekennzeichnet. daB die Langsachsen der 
Formwerkzeuge (5) in den Spritz- (S) und Blassta- 
tionen (B) vertikal angeordnet werden. 

10 

Spritzblasmaschine zur Herstellung von Kunststoff- 
teilen (26), dadurch gekennzelchnet. daB sie die 
AusfQhrung aller Verfahrensschritte gemaB einem 
der AnsprQche 1 bis 4 ermdglicht. 

Spritzblasmaschine nach Anspruch 5, umfassend: 

♦ eine ZufOhrvorrichtung (21), die mindestens 
zwei Spritzdorne (25) bzw. zwei Gruppen von 
Spritzdornen (25) besitzt und diese in verschie- 20 
denen Werkzeugmodulen positionieren kann; 

♦ eine als autarkes Werkzeugmodul gestaftete 
Spritzstation (S), in der ein Vorformfing erzeugt 
wird, wobei auf den Spritzdorn plastifizierter 
Kunststoff zugefQhrt wind; 25 

♦ mindestens zwei als autarke Werkzeugmodule 
gestaltete Blasstationen (B1 , B2), die abwech- 
selnd von der Spritzstation (S) mit Vorformlin- 
gen beliefert werden und in denen der 
Vorformling in die Endform aufgeblasen und bis 30 
zur Erstarrung abgekuhlt wird, wobei ilber den 
Spritzdorn das Blasgas zugefuhrt wird; und 

♦ eine Auswurfstation (A), in der das fertige 
Kunststoffteil (26) vom Spritzdorn abgestreift 
und entnommen wird. 35 

Spritzblasmaschine nach Anspruch 6, dadurch 
aekennzeichnet. daB weiterhin zwei Blasdorne 
(25b) bzw. Gruppen von Blasdornen (25b) vorgese- 
hen sind, daB die Blasstationen (B1 , B2) zweistufig 40 
zu 6ffnen sind, wobei in der ersten Offnungsstufe 
die Spritzdorne (25) aus den Blasstationen zu ent- 
nehmen und die Blasdorne (25b) einzusetzen sind, 
wahrend die Kunststoffteile (26) in der Blasstation 
gehalten werden. 45 
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